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hulsbauteils fur eine Aufklippbefestigungsanordnung 

© Bei einem Verfahren zum Herstellen eines auf einer Un- 
terlage angeordneten Befestigungselementes, insbeson- 
dere eines Fufcbauteils fur eine Aufklippbefestigungsan- 
ordnung, ist vorgesehen, daft auf die Unterlage ein Mate- 
rialstrang aus einer noch nicht ausgeharteten, flieftunfa- 
higen Formmasse aufgetragen wird, daft der Material- 
strang mit der Unterlage in haftende Verbindung ge- 
bracht wird und daft der Materialstrang zum Befesti- 
gungselement ausgehartet wird. 

Mit diesem Verfahren ist die Herstellung eines auf einer 
Unterlage zu befestigenden Fuftbauteils vereinfacht. 

C* * 



CO 

« 
o 

00 



LU 

Q 



VEST AVAM ^OPY 



BNSDOCID: <DE_19809537A1 J_> 



BUNDESDRUCKEREI 08.99 902 039/30/1 



22 



DE 198 09 

i 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
auf einer Unterlage angeordnelen Refesfigungselementes, 
insbesondere eines FuBbauteils fur eine Aufklippbefesti- 5 
gungsanordnung. 

Neben festen Verbindungen zwischen wenigstens zwei 
Bauelemenlen sind haufig lose Verbindungen erwiinscht, 
urn die Bauelemente einfach miteinander zu verbinden und 
wieder voneinander trennen zu konnen. Bei den Bauelemen- 10 
ten handelt es sich z. B. urn eine Kraftfahrzeugkarosserie 
und um ein mit dieser zu verbindendes Dichtungsprofil, das 
beispielsweise irn Bereich von Karosserieoffnungen fur 
Fenster, Ttiren, Schiebedacher und dergleichen anzuordnen 
ist. Die fiir Kraftfahrzeugkarosserien verwendeten Dich- 15 
tungsprofile unterliegen einem naturlichen VerschleiB, so 
daB ein derartiges Dichtungsprofil nach einer gewissen Ver- 
wcndungsdaucr gcgcn cin ncucs Dichtungsprofil auszutau- 
schen ist. Fiir dieses Austauschen ist es vorteilhaft, wenn die 
Verbindung zwischen dem Dichtungsprofil und der Kraft- 20 
fahrzeugkarosserie nicht fest sondem lose ausgebildet ist. 

Eine lose Verbindung wenigstens zweier Bauelemente, 
beispielsweise einer Kraftfahrzeugkarosserie und eines 
Dichtungsprofils, wird haufig durch eine Aufklippbefesti- 
gungsanordnung realisierl. Auf das an einem ersten Bauele- 25 
ment angeordnete Befestigungselement, insbesondere auf 
ein an diesem Bauelement angeordnetes FuBbauteil, konnen 
Aufklippbauteile aufgeklippt werden, die ihrerseits an ei- 
nem zwei ten Bauelement, beispielsweise an einem Dich- 
tungsprofil, befestigt sind. 30 

Das fiir diese Aufklippbefestigungsanordnung an einem 
ersten Bauelement anzuordnende FuBbauteil wird haufig aus 
einer formbaren Formmasse hergestellt, die in einem mehr 
oder weniger flussigen Zustand auf dem Bauelement als Un- 
terlage angeordnet wird und vor Ort zu dem FuBbauteil aus- 35 
geformt wird. Fiir dieses Ausformen werden Formbauteile 
verwendet, die in geeigneter Weise auf der Unterlage ange- 
ordnet werden, so daB sie insbesondere eine Form fur das 
FuBbauteil ausbilden. Beispielsweise werden derartige 
Formbauteile rahmenformig auf eine Unterlage aufgelegt 40 
und das FuBbauteil wird aus einer gieBbaren Formmasse, 
welche in diese rahmenformige Anordnung eingegossen 
wird, hergestellt. Nach einem Ausharten der Formmasse zu 
dem FuBbauteil sind die Formbauteile zu entfernen. 

Bei dieser Verfahrensweise zum Herstellen eines Befesti- 45 
gungselementes, insbesondere eines FuBbauteils fur eine 
Aufklippbefestigungsanordnung, sind auf nach teilige Weise 
Formbauteile erforderlich. Diese Formbauteile sind auf die 
Unterlage, auf welcher das FuBbauteil anzuordnen ist, auf 
zulegen. Dazu ist diese Unterlage in eine waagerechte Lage 50 
zu bringen, um zu verhindern, daB die FuBbauteile von die- 
ser Unterlage heruntergleiten. Ist die Unterlage nicht in eine 
waagerechte Lage zu bringen, so sind zusatzliche Befesti- 
gungselement e zum lagefesten Fixieren dieser Formbauteile 
auf der Unterlage vorzusehen. Der Aufwand zum Ausbilden 55 
des FuBbauteils ist durch die Verwendung der Formbauteile 
umfangreich, die entsprechenden Herstellungskosten fur das 
FuBbauteil sind hoch. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Gattung aufzuzeigen, mit dem die 60 
Herstellung eines auf einer Unterlage zu befestigenden FuB- 
bauteils vereinfacht wird. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB dadurch gelost, daB 
auf die Unterlage ein Materialstrang aus einer noch nicht 
ausgeharteten, flicBunfahigcn Formmasse aufgetragen wird, 65 
daB der Materialstrang mit der Unterlage in haftende Ver- 
bindung gebracht wird und daB der Materialstrang zum Be- 
festigungselement ausgehartet wird. 
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Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird auf die Un- 
terlage ein Materialstrang aufgetragen, der aus einer noch 
nicht ausgeharteten, aber auch nicht mehr flieBfahigen 
Formmasse besteht.. Die Formmasse zerlauft. nach dem Auf- 
tragen auf die Unterlage nicht. Vielmehr geht der aus der 
Formmasse bestehende Materialstrang mit der Unterlage 
eine haftende Verbindung ein. Die haftende Verbindung ist 
beispielsweise dadurch hergestellt, daB die Formmasse aus 
einem Material besteht, das an dem Material der Unterlage, 
beispielsweise dem Metall einer Kraftfahrzeugkarosserie, 
haftet und mit diesem in eine dauerhaft kraftschliissige Ver- 
bindung tritt. Der Materialstrang hartet wahrend des Ausbil- 
dens dieser haftenden Verbindung zu dem Befestigungsele- 
ment aus, beispielsweise zu einem FuBbauteil fiir eine Auf- 
klippbefestigungsanordnung. An dem ausgeharteten Befe- 
stigungselement ist dann ein weiteres Bauelement, bei- 
spielsweise ein Dichtungsprofil- befestigbar. Vorteilhaft 
kann bei dem erfindungsgemaBen Verfahren auf die Ver- 
wendung von Formbauteilen zum Ausformen des Befesli- 
gungselementes, insbesondere des FuBbauteils, verzichtet 
werden. Die noch nicht ausgehartete, jedoch nicht mehr 
flieBfahige Formmasse kann vorteilhaft ohne eine Anlage an 
ein Formbauteil frei auf der Unterlage angeordnet werden 
und mit dieser eine haftende Verbindung eingehen. Durch 
den Wegfall der Formbauteile verringern sich vorteilhaft die 
Herstellungskosten fiir das Befestigungselement. Die Her- 
stellung wird zudem verkurzt. 

Nach einer ersten Weiterbildung der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB auf eine im Auflragungsbereich des Material- 
stranges befindliche Flache der Unterlage ein Kleber aufge- 
bracht wird. Dieses Aufbringen des Klebers erfolgt vor Auf- 
tragen des Mated alstranges auf die Unterlage. Der Material- 
strang wird daraufhin auf der Unterlage in einen Kleber- 
Auftrag gesetzt, der anschlieBend aushartet. Dieser Kleber- 
Auftrag verslarkt das Anhaften des Materials tranges aus 
Formmasse an der Unterlage und somit die kraftschlussige 
Verbindung zwischen Unterlage und Befestigungselement. 

Eine nachste Weiterbildung der Erfindung sieht. vor, daB 
der Materialstrang beim Auftragen durch ein Formungsele- 
ment gefuhrt wird, das im Querschnitt die Querschnittsform 
des herzustellenden Befestigungselementes aufweist. Der 
Materialstrang besteht aus der noch nicht ausgeharteten, 
flieBunfahigen Formmasse. Diese Formmasse ist in diesem 
noch nicht ausgeharteten Zustand jedoch noch formbar, was 
durch das Formungseiement bewirkt wird. Beim Hindurch- 
fuhren des Materialstranges durch ein Formungseiement 
nimmt der Querschnitt des Materialstranges die Quer- 
schnittsform des Formungselementes an, durch welches er 
gefuhrt wird. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird 
somit die Formung des Materialstranges fur das Befesti- 
gungselement, insbesondere fiir das FuBbauteil, wahrend 
seines Auftragens auf die Unterlage erreicht. Die vorherige 
Anordnung von Formbauteilen auf der Unterlage ist nicht 
erforderlich. Wenn der Materialstrang auf der Unterlage an- 
geordnet ist, ist zudem eine weitere Formgebung des Mate- 
rialstranges gleichfalls nicht erforderlich, seine Formgebung 
erfolgt ausschlieBlich beim Hindurchfiihren durch das For- 
mungseiement. Vorzugsweise wird das Formungseiement 
bei Durchfiihren des Materialstranges entlang der im Auf- 
tragungsbereich befindlichen Flache der Unterlage gefuhrt. 
Wahrend dieses Fiihrens des Formungselementes tritt vor- 
zugsweise kontinuierlich Formmasse aus dem Formungs- 
eiement auf die Unterlage aus. Die Formmasse ist zu dem 
Materialstrang geformt, der somit kontinuierlich in einer 
Profilform auf der Unterlage angeordnet wird. 

Zum Formen des Materialstranges wird gemaB einer Wei- 
terbildung der Erfindung ein Formungseiement verwendet, 
das im Querschnitt eine Querschnittsform des herzustellen- 
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den Befestigungselementes aufweist, auf welcher korre- 
spondierend formgesfaltete Befestigungsorgange aufklip- 
pend befestigbar sind. Die Querschnittsform des Formungs- 
elementes ist hevorzugt so gestaltet, daR ein Befestigungs- 
element. hergestellt wird, das mil korTespondierenden Ge- 5 
staltungen rnit einem auf diesern Befestigungselement zu 
befestigenden Bauelemenl in haltende Wirkverbindung tre- 
ten kann. Vorzugsweise ist die Querschnittsform des herzu- 
stellenden Befestigungselementes so ausgebildet, daB auf 
diesem Befestigungselement korrespondierend formgestal- to 
tete Aufklippbauteile aufklippbar befestigbar ist. So weist 
die Querschnittsform des herzustellenden Befestigungsele- 
mentes beispielsweise eine Pilzform auf, auf dessen Pilz- 
kopf ein weiteres Bauelement aufklippbar bzw. aufsteckbar 
befestigbar ist. Die seitlich vorstehenden Vorspriinge des 15 
Pilzkopfes bilden Hinterschneidungen aus, hinter welche 
Aufklippbauteile dieses weiteren Bauelementes hintergrei- 
fcn konncn. 

Zur weiteren Ausbildung der Erfindung ist schlieBlich 
vorgesehen, daB ais Formungselement fur den Material- 20 
Strang eine Extrudierdiise verwendet wird, durch welche der 
Materialstrang hindurchgedruckt wird. Die Extrudierdiise 
weist einen Querschnitt auf, der dem Querschnitt des herzu- 
stellenden Befestigungselementes entspricht. Der Material- 
strang wird mil einem Druck durch die Extrudierdiise hin- 25 
durchgefuhrt, wobei durch den Druck insbesondere erreicht 
ist, daB sich der Materialstrang allseitig an die Wandungen 
der Extrudierdiise anlegt und so die Querschnittsform der 
Extrudierdiise nachbildet. Wahrend der Extrusion wird so- 
mit der Materialstrang ausgeformt, so daB eine spatere Aus- 30 
formung nach der Anordnung des Materials tranges auf der 
Unterlage nicht erforderlich ist. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung, aus denen sich wei- 
tere erfinderische Merkrnale ergeben, sind in der Zeichnung 
dargestellt. Es zeigen: 35 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Materialstranges wahrend 
seines Auflragens auf eine Unterlage mitteis einerExtru- 
dierdiise, 

Fig. 2 einen Querschnitt der Extrudierdiise entlang der 
Schnittlinie E-II in Fig. 1 , 40 

Fig. 3 bis 6 schematische Ansichten von Anordnungen 
zum iosen Verbinden zweier Bauelemente mitteis- Auf- 
klippverbindungen. 

Fig. 1 zeigt, daB der Materialstrang 1 mit einer im Schnitt 
dargestellten Extrudierdiise 3 auf die Unterlage 2 aufge- 45 
bracht wird. Die Extrudierdiise 3 wird dabei uber die Ober- 
flache der Unterlage 2 gefiihrt, wie mit dem Pfeil 4 angedeu- 
tet. Der auf die Unterlage 2 aufgebrachte Materialstrang 1 
geht eine haftende Verbindung mit der Unterlage 2 ein. 

Der in Fig. 2 dargestellte Querschnitt der Extrudierdiise 3 50 
offenbart eine Pilzform. Der Materialstrang 1, der durch 
diese Extrudierdiise 3 hindurchgefuhrt wird, nimmt in sei- 
nem Querschnitt die gleiche Pilzform an. Der Material- 
strang 1 wird mit einem derartigen Druck durch die Extru- 
dierdiise 3 gefiihrt, der ein aliseitiges Anlegen des Material- 55 
stranges 1 an die Innenwande der Extrudierdiise 3 bewirkt. 

In Fig. 3 ist eine Aufklippbefestigungsanordnung darge- 
stellt, mit der ein Dichtungsprofil 8 mit einer abschnitts- 
weise dargestellten Fahrzeugkarosserie als Unterlage 2 ver- 
bunden wird. Auf der Unterlage 2 ist ein Befestigungsele- 60 
ment 5 angeordnet, das aus dem ausgeharteten Material- 
strang 1 gemaB Fig. 1 hervorging. Das Befestigungselement 
5 weist die Pilzform der Extrudierdiise 3 auf, durch welche 
der Materialstrang 1 wahrend seines Auftragens auf die Un- 
terlage hindurchgefuhrt wurdc. Wcitcrc Formbautcilc zum 65 
Ausbilden der Pilzform werden vorteilhaft nicht benotigt. 
Das Befestigungselement 5 ist mit der Unterlage 2 kraft- 
schliissig verbunden. Dazu kann auf der Unterlage 2 zusatz- 



lich ein Kleber 6 als Aurtrag auf die im Verbindungsbereich 
liegende Flache aufgebracht werden. Die vorstehenden Ab- 
schnitte des Befestigungselementes 5 im Bereich seines 
Pilzkopfes bilden Hinterschneidungen 7 aus. 

Das Dichtungsprofil 8 ist als Schlauchprofil ausgebildet. 
Das Dichtungsprofil 8 ist auf einem Profilkorper 9 befestigt, 
der im Schnitt eine U-Form aufweist. Die freien Enden der 
U-Schenkel der U-Form bilden Aufklippbauteile 10, die als 
Rastvorspriinge ausgebildet sind und die Hinterschneidun- 
gen 7 des Befestigungselementes 5 formschlussig hinter- 
greifen. An den freien Enden der die Hinterschneidungen 7 
bildenden U-Schenkel sind Anlaufschragen 11 ausgebildet. 

Fig. 4 zeigt eine gegenuber Fig. 3 vereinfachte Anord- 
nung in entsprechender Ausbildung. Auch hier weist das auf 
der Unterlage 2 befestigte Befestigungselement 5 eine Hin- 
terschneidung 7 auf, welche durch ein Aufklippbauteil 10 
hintergriffen wird. Das Befestigungselement. 5 ist gleichfalls 
aus einem ausgeharteten Materialstrang 1 gemaB Fig. 1 her- 
gesteilt worden. Hier jedoch weisen die Extrudierdiise 3 und 
entsprechend das Befestigungselement 5 gegenuber der 
Darstellung in Fig. 2 abweichende Querschnittsfomien auf, 
die jeweils etwa einer L-Fonn entsprechen. 

Weitere Formausbildungen des Befestigungselementes 5 
sind in Fig. 5 und 6 dargestellt. In Fig. 5 weist das Befesti- 
gungselement 5 einen dreieckigen Querschnitt auf, der von 
einem korrespondierend ausgebildeten Dichtungsprofil 8 
durch dessen Profilkorper 9 formschlussig hintergriffen 
wird. Das Befestigungselement 5 ist im Bereich eines freien 
Endes der Unterlage 2 befestigt, beispielsweise im Bereich 
eines als Unterlage 2 ausgebildeten Flansches einer Kraft- 
fahrzeugkarosserie. Durch das Befestigungselement 5 wird 
hier an einem Karosserieflansch eine Hinterhakungsinog- 
lichkeit ausgebildet. 

In Fig. 6 besteht. das auf der Unterlage 2 befestigte Befe- 
stigungselement 5 aus zwei eine Nut 12 einfassenden Profil- 
stucken 13. Die Profilstiicke 13 sind beabstandet von der 
Unterlage 2 abgewinkelt ausgebildet, wobei die abgewin- 
kelten Abschnitte 14 einander zugekehrt sind und eine Ein- 
fuhroffnung 15 fiir einen entsprechend ausgebildeten Profil- 
korper 9 mit Aufklippbauteilen 10 ausbildet. Die Aufklipp- 
bauteile 10 sind an dem freien Ende des Profilkorpers 9 tan- 
nenbaumartig angeordnet und hintergreifen die oberen, 
durch die abgewinkelten Abschnitte 14 ausgebildeten Ran- 
der der Nut 12. Die das Befestigungselement 5 ausbildenden 
Profilstiicke 13 sind gleichfalls aus Materialstrangen 1 her- 
vorgegangen, die mitteis vorzugsweise einer Extrudierdiise 
3 auf die Unterlage 2 aufgetragen wurden. 

Paten tansprtiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines auf einer Unterlage 
angeordneten Befestigungselementes, insbesondere ei- 
nes FuBbauteils fur eine Aufklippbefestigungsanord- 
nung, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Unterlage 
(2) ein Materialstrang (1) aus einer noch nicht ausge- 
harteten, flieBunfahigen Formmasse aufgetragen wird, 
daB der Materialstrang (1) mit der Unterlage (2) in haf- 
tende Verbindung gebracht wird und daB der Material- 
strang (1) zum Befestigungselement (5) ausgehartet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf eine im Auftragungsbereich des Material- 
stranges (1) befindliche Flache der Unterlage (2) ein 
Kleber (6) aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Materialstrang (1) beim Auftragen 
durch ein Formungselement gefuhrt wird, das im Quer- 
schnitt die Querschnittsform des herzustellenden Befe- 
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stigungselementes (5) aufweist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Formungselement bei Durchfuhren des 
Material stranges (1) entlang der im Auftragungsbe- 
reich befindlichen Flache der Unterlage (2) gef uhrt 5 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Formungselement verwendet wird, das im 
Querschnitt eine Querschnittsform des herzustellenden 
Befestigungselementes (5) aufweist, auf welcher korre- 10 
spondierend fonngestaltete Aufklippbauteile aufklir> 
pend befestigbar sind. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Formungselement verwendet wird, das 
eine pilzfbrmige Querschnittsform aufweist. 15 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB als Formungselement fur 
den Matcrialstrang (1) cine Extra dicrdiisc (3) verwen- 
det wird, durch welche der Materialstrang (1) hin- 
durchgedruckt wird. 20 
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